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Beschreibung 

[0001 ] Fur hochgenaue Langenmessungen In der Ko- 
ordinatenmeBtechnik ist es erforderlich, dieTemperatur 
des Werkstuckes im Verlauf der Vermessung zu erfas- 
sen, um die temperaturbedingten Langenanderungen 
des MeBobjekts rechnerisch korrigieren zu konnen. 
Dies gewinnt umso mehr an Bedeutung, als sich der 
Einsatz von KoordinatenmeBgeraten immer mehr aus 
den hochklimatisierten FeinmeBraumen in die Ferti- 
gung verlagert, wo groBe Temperaturschwankungen 
moglich sind. 

[0002] Die Erfassung der Werkstucktemperaturen er- 
folgt durch Kontaktthermo meter, die an das MeBobjekt 
angeiegt werden. Dabei handelt es sich im allgemeinen 
um Prazisionswlderstande, die mit Hilfe verschiedener 
Befestigungsvorrichtungen am Werkstuck angebracht 
werden. Neben dem manuellen Anlegen der Kontakt- 
fuhler Ist aus DE 38 23 373 eine automatisierte Version 
der WerkstGck-Temperaturerfassung bekannt. Be- 
schrieben wird dort das Austauschen des Koordinaten- 
meBtasters gegen einen Temperatursensor mit Hilfe ei- 
ner Tasterwechseleinrichtung. Dieser Temperatursen- 
sor wird vom MeBarm des KoordinatenmeBgerates an 
das Werkstuck angefedert, der Kontakt zum Werkstuck 
eine Weile aufrechterhalten und anschlieBenddie ermit- 
telten TemperaturmeBwerte dem Rechner des Koordi- 
natenmeBgerates Gbergeben. Ob der Sensor tatsach- 
lich in Kontakt mit dem MeBobjekt ist, wird in diesem 
Verfahren durch eine PlausibilitatskontrolledererfaBten 
MeBwerte Gbeipruft. Bel gleicher Fuhler- und Werk- 
stucktemperatur erfolgt jedoch keine Temperaturande- 
rung am Fuhler. so daB mit Hilfe der erwahnten Plausi- 
bilitatskontrolle keine endgultige Sicherheit daruber zu 
erhalten ist, ob Kontakt zwischen Sensor und MeBob- 
jekt bestand. Eine weitere Schwierigkeit liegt in der 
Festsetzung der MeBdauer, d.h. der Kontaktzeit in der 
der Fuhler am Werkstuck an liegt. Bei groBen Tempera- 
turdifferenzen zwischen Fuhler und Werkstuck dauert 
es sicher langer. bis der Fuhler die Werkstucktempera- 
tur angenommen hat. Um also sicher zu sein, daB man 
die tatsachliche Werkstucktemperatur erfaBt hat, ist 
man gezwungen langere MeBintervalle anzusetzen, 
was auf Kosten der erwunschten kurzen MeBzeiten 
geht. 

[0003] Aus JP 61-114119 A (Patent Abstracts of Ja- 
pan, Vol. 10, No. 298 (P.505)(2354) vom 9. Oktober 
1986) ist ein Verfahren zur schnellen Temperaturmes- 
sung bekannt, bei dem aus zu zwei Zeitpunkten gemes- 
senen Temperaturwerten eines WerkstGckes die Werk- 
stucktemperatur extrapoliert wird. 
[0004] Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es da- 
her, die Werkstucktemperaturen mit Hilfe eines tasten- 
den TemperaturmeBkopfes schnell und zuverlassig zu 
erfassen. 

[0005] Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren 
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Koordina- 
tenmeBgerat mit den Merkmalen des Anspruches 3. 



[0006] Wie bereits in der DE-OS 38 23 373 beschrie- 
ben, istauch hierein KoordinatenmeBgeratmitautoma- 
tischer Tasterwechseleinrichtung erforderlich, welches 
den KoordinatenmeBtaster gegen einen speziellen 

5 TemperaturmeBkopf austauscht. der in einem entspre- 
chenden Magazin bereitgehalten wird. Im Unterschied 
zum beschriebenen Sensor in obigerSchrift wird jedoch 
ein TemperaturmeBkopf verwendet. der nach dem be- 
kannten Prinzip eines schaltenden Tastkopfes aufge- 

10 baut ist, wie es beispielsweise in der DE 27 12 1 81 be- 
schrieben wird. DerZeitpunkt der Werkstuckberuhrung 
wird z. B. durch ein beim Ausheben des beweglichen 
Teils des Tastkopfes aus seinem Lager erzeugtes Signal 
registriert. Ein spezielles Auswerteverfahren erlaubt, 

15 aus einem kurzen Temperaturverlauf-MeBintervall ab 
Werkstuckberuhrung auf die tatsachliche Werkstuck- 
temperatu r zu extrapolieren , ohne abwarten zu mussen , 
bis der Fuhler die tatsachliche Werkstucktemperatur an- 
genommen hat. Durch Registrlerung des BerQhrungs- 

20 zeitpunkts, sowie das spezielle Auswerteverfahren wird 
so eine kurze MeBzeit erreicht bei gleichzeitiger Sicher- 
heit daB der Fuhler auch tatsachlich am Werkstuck an- 
iiegt. Mit Hilfe des speziellen Auswerteverfahrens ist ei- 
ne Verkurzung der MeBdauer um einen Faktor5-6 mog- 

25 jich, im Vergleich zu einer Messung, bei der das Errei- 
chen der Werkstucktemperatur durch den Fuhler abge- 
wartetwird. Einsicheresflachiges Anliegen des Fiihlers 
am Werkstuck ist durch eine zweite Knickstelle im aus- 
lenkbaren Teil des TemperaturmeBkopfes gewahrlei- 

30 stet, d.h. auch starker geneigte Werkstuckflachen kon- 
nen sicher kontaktiert werden. Weiterhin ist es vorteil- 
haft, den TemperaturmeBkopf dreh-, bzw. schwenkbar 
am MeBarm zu befestigen, wie es z.B. in DE 37 40 070 
beschrieben wird. Der TemperaturmeBkopf kann dann 

35 in Bezug auf die zu kontaktierende Seite des Werk- 
stucks vorausgerichtet werden. 
[0007] Mit Hilfe eines derartigen Temperaturerfas- 
sungs-Verfahrens ist es moglich, die gemessenen Lan- 
genmeBwerte um eine eventuelle thermische Ausdeh- 

^0 nung zu korrigieren. Notig ist gegenuber DE 38 23 373 
eine Modifizierung In der Temperatur-Erfassungs- und 
Auswerte-Software, derart, daB der Temperaraturver- 
lauf erst ab Werkstuckberuhrung aufgezeichnet und aus 
dem aufgezeichneten Verlauf innerhalb eines MeBinter- 

45 vails auf die Werkstucktemperatur hochgerechnet wird. 
[0008] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungs- 
beispielen, die anhand der beigefugten Zeichnungen 1 
- 5 erlautert werden. 

50 

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung eines 
KoordinatenmeBgerates mit Tasterwechsel- 
einrichtung, Magazin und eingewechseltem 
TemperaturmeBkopf 

55 

Fig. 2 zeigt einen Teilschnitt des 
TemperaturmeBkopfes in Seitenansicht 
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Fig. 3 zeigt einen Schnitt des Temperaturfuhlers in 
Seitenansicht 

Fig. 4 zeigt den TemperaturmeBkopf aus Fig. 2 an ei- 
nem geneigten Werkstuck anliegend 

Fig. 5 zeigt die graphische Auswertung einer Mes- 
sung, bei derdieTemperaturen von Werkstuck 
und TemperaturmeBkopf separat erfaBt und 
aufgetragen wurden. 

[0009] Die in Fig. 1 dargesteilte Anordnung mit Koor- 
dinatenmeBgerat (1), Magazin (2) und eingewechsel- 
tem TemperaturmeBkopf (3) ist bereits prinzipiell aus 
der Offenlegungsschrift DE 38 23 373 bekannt. Auf die- 
se Beschreibung wird im folgenden Bezug genommen. 
[0010] Im Magazin (2) des KoordinatenmeBgerates 
(1) warden wahrend der Messung verschiedene Tast- 
stiftkombinationen (4, 5), sowie ein TemperaturmeGkopf 
(3) bereitgehalten. Soil eine Temperaturmessung an ei- 
nem der aufgespannten Werkstiicke (6, 7, 8, 9) vorge- 
nommen werden, so fahrt der MeBarm (10) zum Maga- 
zin (2) und wechselt den KoordinatenmeBtaster (4, 5) 
gegen den TemperaturmeBkopf (3) aus. AnschlieBend 
fahrt der MeBarm (10) wieder zum Werkstuck (6, 7, 8, 
9) zuruck; darauf erfolgt die Ausrichtung des Tempera- 
turmeBkopfes (3) in Bezug auf die Werkstuckoberfla- 
che. Dies kann mit Hilfe elner Dreh-Schwenk-Einrich- 
tung (11) am MeBarm (10) durch den Bedienerdes Ko- 
ordinatenmeBgerates geschehen oder aber im Rahmen 
eines entsprechend programmierten MeBablaufs. Da- 
nach erfolgt die Antastung durch Anlegen der Tempera- 
turmeBkopf-Kontaktflache (21) an eine ebene Werk- 
stuckflache. Der Zeitpunkt der Werkstuckberuhrung 
wird vom TemperaturmeBkopf (3) durch einen Antastim- 
puls registriert. Ein derartiger Antastimpuls kann ausge- 
lost werden durch Auslenkung des beweglichen 
MeBkopfteiles (14) aus seiner Lagerung (27) im festen 
Teil (13) des MeBkopfes, wie es in Figur 4 dargestellt 
wird. Ab diesem Zeitpunkt werden die ermittelten Tem- 
peraturmeBwerte an den Rechner (12) des Koordina- 
tenmeBgerates ubergeben und gespeichert Nach der 
benotigten MeBdauer fahrt der MeBarm (10) wieder 
zum Magazin (2) und wechselt die fur das weitere Ko- 
ordinaten-MeBprogramm benotigte Taststiftkombi nati- 
on (4, 5) ein. 

[0011] Aus dem ermittelten Temperaturverlauf- 
MeBintervall wird uber ein noch zu beschreibendes nu- 
merisches Auswerteverf ahren auf die Werkstucktempe- 
ratur hochgerechnet. Mit Hilfe der ermittelten Tempera- 
tur wird durch entsprechende Software anschlieBend 
die temperaturabhangige Langenausdehnung des 
Werkstiickes derart korriglert, daB die durchgefuhrten 
Koordinatenmessungen den Werkstuckabmessungen 
bei beispielsweise 20° c entsprechen. 
[0012] In Fig. 2 ist ein fur ein derartiges Temperatur- 
Erfassungs-Verfahren benotigte TemperaturmeBkopf 
(3) dargestellt. Dieser ist nach dem bekannten Prinzip 



des schaltenden Tastkopfes aufgebaut und besteht aus 
einem gehausefesten (13) und einem beweglichen, 
auslenkbaren Teil (14). Bel der Auslenkung des beweg- 
lichen MeBkopfteiles (14) aus seinem Lager (27) im fe- 
5 sten Teil (1 3) erfolgt die Auslosung des Antastimpulses, 
der die eigentliche MeBwerterfassung steuert. Diese Si- 
gnalausldsung wird beispielsweise in DE 27 1 2 1 81 de- 
tailliert beschrieben. 

[0013] Am unteren Ende des auslenkbaren MeBkopf- 

10 teiles (1 4), das in Form einer Hulse ausgefuhrt ist, bildet 
ein Kugelgelenk (15) eine zweite Knickstelie im 
MeBkopfsystem. Zwei Zylinderstifte (16a, 16b), die am 
Htilsenteil (14) befestigt sind, verhindern ein Verdrehen 
des Kugelgelenks (15) um die MeBkopf-Langsachse. 

* 5 Mit Hilfe einer Feder (1 7) im oberen Huisenteil wird das 
Kugelgelenk (15) in Ruhestellung in einer Mittel position 
gehalten. Werterhin sorgt diese Feder (17) nach Aus- 
lenkung des Kugelgelenks (15) wieder fur das Zuriick- 
drehen in die Mittelposition. 

20 [0014] Das Kugelgelenk (1 5) enthalt im dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel einen Aufnahmeeinsatz (18) fur 
den Temperaturfuhler (19) und die MeBelementzulei- 
tungen (23). Das Kugelgelenk weist an seiner Untersei- 
te eine plane Kontaktflache (26), zum Temperaturfuhler 

25 (1 9) auf. Alternate ware auch eine nichttrennbare Ver- 
bindung zwischen Kugelgelenk (15) und Temperatur- 
fuhler (19) moglich. 

[0015] Der Aufbau des Temperaturfuhlers (19) ist in 
Fig. 3 dargestellt. Dieser ist in Form eines weiteren 

30 Hulsenteils (19) ausgefuhrt, das als Gegenstuck (20) 
zum Aufnahmeeinsatz (1 8) des Kugelgelenks ausgebil- 
det ist und so die steckbare Befestigung am Kugelge- 
lenk (15) erlaubt. An der Unterseite des Temperaturfuh- 
ler- Hulsenteils (19) befindet sich eine Kontaktplatte 

35 (21), an deren Ruckseite das eigentliche MeBelement 
(22) befestigt ist. Die Kontaktplatte (21) besteht aus ei- 
nem Material mitguter Warmeleitfahigkeit und niedriger 
Warmekapazitat, z.B. Kupfer, und kann zusatzlich ver- 
silbert werden, um Warmestrahlung aus der Umgebung 

40 abzuschirmen und eine gute Warmeleitung vom Werk- 
stiick zur Kontaktplatte (21) zu gewahrleisten. Das 
MeBelement (22), beispielsweise ein Pt 100 - MeBwi- 
derstand, wie er von der Firma Degussa, Frankfurt, un- 
ter der Bezeichnung GR 2102 vertrieben wird, ist mit 

45 Warmeleitkleber an der Kontaktplatte (21) befestigt, um 
einen guten Warmeubergang von der Kontaktplatte (21 ) 
zum MeBelement (22) zu gewahrleisten. Die Zuleitun- 
gen (23) des MeBelementes (22) werden tiber das Ge- 
genstuck (20) im Temperaturfuhler (19) und den Auf- 

50 nahmeeinsatz (1 8) des Kugelgelenks (1 5) in den oberen 
beweglichen MeBkopfteil (14) gefuhrt und uber den fe- 
sten Gehauseteil (13) zum MeBkopfstecker (24). 
[0016] In Fig. 4 ist der TemperaturmeBkopf (3) darge- 
stellt, wie er an einer etwas geneigten Werkstuckober- 

55 flache (25) anliegt. Das Kugelgelenk (1 5) im auslenkba- 
ren MeBkopfteil (14) bildet eine zweite Knickstelie im 
MeBkopfsystem und sichert das notige flachige Anlie- 
gen des Temperaturfuhlers (1 9) an der Werkstuckober- 
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flache (25). Ohne diese zweite Knickstetle (1 5) ware le- 
diglich eine Neigung der Werkstuckoberflache um ca. 
2° gegenuber der Symmetrleachse des MeBsystems 
moglich. Die zusatzliche Kugelgelenk-Knickstelie (15) 
erlaubt es, Schraglagen bis zu ca. 10° auszugleichen 
und so den notigen flachigen Kontakt des Temperatur- 
fuhiers (1 9) zum Werkstuck herzustellen. Weiterhin wird 
dargestellt, wie der auslenkbare MeBkopfteil (14) aus 
seiner Lagerung (27) im festen MeBkopfteil (13) aus- 
hebt und so den Antastimpuls auslost. 
[0017] Nachdem der Kontakt zwischen dem Tempe- 
raturfuhler (1 9) und dem Werkstuck durch das MeBkopf- 
signal festgestellt wurde, erfolgt die Temperaturmes- 
sung durch den Temperaturfuhler (19). Die ermittelten 
MeBwerte werden an den Rechner des Koordinaten- 
meBgerates (12) Qbergeben und gespeichert. Mit Hilfe 
eines speziellen Auswerteverfahrens istes moglich, die 
Temperaturmessung vor dem Erreichen der tatsachli- 
chen WerkstQcktemperatur abzubrechen und aus dem 
gespeicherten Temperaturverlauf ab Werkstuckberuh- 
rung auf die Werkstucktemperatur hochzurechnen. 
[0018] In Fig. 5 ist der Temperaturverlauf am Tempe- 
raturfuhler (19) in Kurve 1 dargestellt, wahrend Kun/e 2 
die Werkstucktemperatur wahrend des MeBvorgangs 
zeigt. Der deutliche Knick nach ca. 1-2 sec. in Kurve 1 
markiert den Zeitpunktdes erfoigten Kontakts zwischen 
dem Temperaturfuhler (1 9) und dem MeBobjekt. Bis der 
Temperaturfuhler die tatsachliche Werkstuck-tempera- 
tur angenommen hat muBte in diesem MeBbeispiel der 
Kontakt zum Werkstuck etwa 27 sec. aufrechterhalten 
werden. Mit Hilfe des speziellen Auswerteverfahrens 
nach der Erfindung genugt jedoch eine Kontaktzeit von 
etwa lediglich 5 sec. ab Werkstuckberuhrung. in der der 
Temperaturverlauf aufgezeichnet wird 5 um auf die tat- 
sachliche Werkstucktemperatur extrapolieren zu kon- 
nen. 

[001 9] Dazu wird der gemessene Temperaturverlauf 
T F (t) beispielsweise an eine Funktion der Form 

T F (t) = T ws (1-e"*) 

angepaBt. 
[0020] Wobei 

T F : = Fuhlertemperatur 
T ws : = Werkstucktemperatur 
t: = MeBdauer 

r. = kontaktspezifische Konstante (materialab- 
hangig) 

[0021] Aus der Anpassung erhalt man die beiden An- 
passungsparameter T ws und t p wobei T ws die Werk- 
stucktemperatur ist, die sich nach genugend langer 
MeBdauer einstellt, wahrend t eine kontaktspezifische 
GroBe ist. Durch dieses Auswertungsverfahren ist eine 
Extrapolation der Werkstucktemperatur mit einer Ge- 
nauigkeit von 0,1 K moglich, bei einer Verkurzung der 



MeBdauer um einen Faktor 5-6 gegenuber dem tatsach- 
lichen Erreichen der Werkstucktemperatur durch den 
Temperaturfuhler. 

[0022] Die dadurch bestimmte Werkstuck-Tempera- 
s tur kann nun dazu verwendet werden, die temperatur- 
abhangige Langenausdehnung des Werkstuckes zu 
korrigieren. 



10 Patentanspriiche 

1. Verfahren zur schnellen Werkstiick-Temperatur- 
messung auf KoordinatenmeBgeraten mit Hilfe ei- 
nes Temperatur-MeBkopfes (3), der eine in Rich- 

15 tung der Werkstuckoberflache (25) ausgerichtete 
Kontaktflache (21) besitzt, die mit dem Werkstuck 
in Kontakt gebracht wird, wobei die Temperatur- 
meBwerte wahrend einer bestimmten Zeitdauer er- 
faBt und gespeichert werden wobei zusatzlich mit 

20 dem TemperaturmeBkopf (3) ein elektrisches An- 
tastsignal ausgelost wird, das den Zeitpunkt der Be- 
rQhrung mit dem Werkstuck registriert, und wobei 
aus dem Verlauf der gespeicherten Temperatur- 
meBwerte in einem zum Zeitpunkt der Werkstiick- 

25 berGhrung beginnenden MeBintervall die Werk- 
stucktemperatur ermittett wird, wobei der Verlauf 
der TemperaturmeBwerte ab dem Zeitpunkt der 
Werkstuckberuhrung aufgezeichnet und vor Errei- 
chen der tatsachiichen Werkstucktemperatur uber 

30 ein numerisches Auswerteverfahren an eine vorge- 
gebene Funktion angepaBt wird und die tatsachli- 
che Werkstucktemperatur mit Hiife der ermittelten 
Anpassungsparameter (T ws ) bestimmt wird. 

3s 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der KoordinatenmeBtaster (4,5) des 
KoordinatenmeBgerates (1) vor der Temperatur- 
messung am Werkstuck gegen einen Temperatur- 
meBkopf ausgewechselt und nach derTemperatur- 

40 messung wieder eingewechselt wird. 

3. KoordinatenmeBgerat mit 

einem TemperaturmeBkopf (3) zur schnellen 
45 Werkstucktemperaturmessung auf Koordina- 

tenmeBgeraten bestehend aus einem gehau- 
sefesten (13) und einem relativ dazu bewegli- 
chen Teil (14), das den Temperaturfuhler tragt, 
wobei das bewegliche Teil (14) so gelagert ist, 
50 daB es bei erfolgter Antastung der Werkstuck- 

oberflache (25) ein elektrisches Signal auslost, 
das die Temperaturerfassung steuert und 
- einem Rechner (1 2) zur Ermittelung der Werk- 
stucktemperatur der die vom Temperatur- 
5 $ meBkopf gemessenen TemperaturmeBwerte 

wahrend einer bestimmten Zeitdauer erfaBt 
und speichert und aus dem Verlauf der gespei- 
cherten TemperaturmeBwerte in einem zum 
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Zeitpunkt der Werkstuckberuhrung beginnen- 
den MeBintervall die Werkstucktemperatur er- 
mittelt und dazu der Verlauf der Temperatur- 
meBwerte ab dem Zeitpunkt der Werkstuckbe- 
ruhrung aufgezeichnet wird und vor Erreichen s 
der tatsachlichen Werkstucktemperatur uber 
ein numerisches Auswerteverfahren an eine 
vorgegebene Funktion angepaBt wird und die 
tatsachliche Werkstucktemperatur mlt Hilfe der 2. 
ermittelten Anpassungsparameter (T ws ) be- 10 
stimmt wird. 

4. KoordinatenmeBgerat nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich am unteren Ende des 
beweglichen MeBkopfteiles (14) ein Kugelgelenk 15 
(15) befindet, das eine Aufnahmevorrichtung (18) 3. 
fur den Temperaturfuhler (19) besitzt. 

5. KoordinatenmeBgerat nach Anspruch 3 und 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Ruckstellfeder 20 
(17) im oberen beweglichen MeBkopfteil (14) das 
Kugelgelenk (15) in seiner Ruhestellung in Mittel- 
position halt. 

6. KoordinatenmeBgerat nach Anspruch 3 und 4, da- 25 
durch gekennzeichnet, daB der Temperaturfuhler 
(19) in Form eines Hulsenteils ausgefuhrt ist, an 
dessen oberem Ende das Gegenstuck (20) zur Auf- 
nahmevorrichtung (18) im Kugelgelenk (15) befe- 
stigt ist. 30 

7. KoordinatenmeBgerat nach Anspruch 3 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die dem Werkstuck 
zugewandte Seite des Temperaturfuhler-Hulsen- 
teils (19) aus einer Kontaktplatte (21) besteht, an 35 
deren Ruckseite das MeBelement (22) befestigt ist, 
wobei das Material der Kontaktplatte (21 ) eine War- 
meleitfahigkeit X > 380 W/Km und eine niedrige 
Warmekapazitat aufweist. 



Claims 

1. Method for quickly measuring the temperature of a 

workpiece on coordinate measuring instruments 45 4. 
with the aid of a temperature measuring head (3) 
which has a contact surface (21) which is aligned in 
the direction of the workpiece surface (25) and 
which is brought into contact with the workpiece, the 
measured temperature values being acquired and so 
stored during a specific time interval, the tempera- 5. 
ture measuring head (3) being used additionally to 
trigger an electric scanning signal which records the 
instant of contact with the workpiece, and the work- 
piece temperature being determined from the pro- 55 
file of the stored measured temperature values in a 
measuring interval starting at the instant of the con- 6. 
tact with the workpiece, the profile of the measured 



temperature values being recorded from the instant 
of contact with the workpiece and being adapted to 
a prescribed function by using a numerical evalua- 
tion method before the actual workpiece tempera- 
ture is reached, and the actual workpiece tempera- 
ture being determined with the aid of the determined 
adaptation parameters (T ws ). 

Method according to Claim 1 , characterized in that 

the coordinate measuring feeler (4, 5) of the coor- 
dinate measuring instrument (1) is exchanged for a 
temperature measuring head before the tempera- 
ture measurement at the workpiece, and is reex- 
changed after the temperature measurement. 

Coordinate measuring instrument having 

a temperature measuring head (3) for quickly 
measuring the workpiece temperature on coor- 
dinate measuring instruments, comprising a 
part (13) fixed to the housing and a part (14) 
which can move relative thereto and bears the 
temperature feeler, the moving part (14) being 
mounted such that upon completed scanning 
of the workpiece surface (25) it triggers an elec- 
tric signal which controls the temperature ac- 
quisition, and 

a computer (1 2) for determining the workpiece 
temperature which, during a specific time peri- 
od, acquires and stores the temperature values 
measured by the temperature measuring head, 
and uses the profile of the stored measured 
temperature vaiues to determine the workpiece 
temperature in a measuring interval starting at 
the instant of contact with the workpiece, and 
for this purpose the profile of the measured 
temperature values is recorded from the instant 
of contact with the workpiece and is adapted to 
a prescribed function by using a numerical eval- 
uation method before the actual workpiece 
temperature is reached, and the actual work- 
piece temperature is determined with the aid of 
the determined adaptation parameters (T ws ). 

Coordinate measuring instrument according to 
Claim 3, characterized in that located at the lower 
end of the movable measuring head part (14) is a 
spherical joint (15) which has a holding device (18) 
for the temperature feeler (1 9). 

Coordinate measuring instrument according to 
Claims 3 and 4, characterized in that a restoring 
spring (17) In the upper movable measuring head 
part (14) holds the spherical joint (15) in its neutral 
position in the central position. 

Coordinate measuring instrument according to 
Claims 3 and 4, characterized In that the temper- 
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ature feeler (1 9) is designed in the form of a sleeve 
part at whose upper end the counterpart (20) for the 
holding device (1 8) in the spherical joint (15) is fas- 
tened. 

7. Coordinate measuring instrument according to 
Claims 3 to 6 ; characterized in that the side of the 
temperature feeler sleeve part (19) facing the work- 
piece comprises a contact plate (21 ) on whose rear 
side the measuring element (22) is fastened, the 
material of the contact plate (21) having a thermal 
conductivity X > 380 W/Km and a low thermal ca- 
pacity. 



Revendications 

1. Procede pour la mesure rapide de la temperature 
de pieces sur des appareils de mesure de coordon- 
nees, a I'aide d'une tete de mesure de temperature 
(3) qui possede une surface de contact (21) orien- 
tee dans la direction de la surface (25) de la piece 
et qui est amenee en contact avec la piece, les va- 
leurs de mesure de temperature etant saisies pen- 
dant une duree determinee et enregistrees, et en 
outre, un signal electrique de contact qui enregistre 
I'instant de I'entree en contact de la piece avec la 
tete de mesure de la temperature (3) est declenche, 
la temperature de la piece etant detectee a partir de 
revolution des valeurs de mesure de temperature 
mises en memoire dans un Intervalle de mesure qui 
commence a I'instant de I'entree en contact avec la 
piece, revolution des valeurs de mesure de la tem- 
perature etant caracterisee a partir de I'instant de 
I'entree en contact avec la piece etant adaptee a 
une fonction predeterminee par i'intermediaire d'un 
procede numerique devaluation avant Patteinte de 
la temperature effective de la piece, la temperature 
effective de la piece etant determinee a I'aide des 
parametres d'adaptation (T ws ) ainsi determines. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le palpeur de mesure de coordonnees (4, 
5) de I'appareil (1) de mesure de coordonnees est 
remplace par une tete de mesure de temperature 
avant la mesure de la temperature de la piece et est 
replace apres la mesure de temperature. 

3. Appareil de mesure de coordonnees, presentant 

une tete de mesure de temperature (3) pour la 
mesure rapide de la temperatu rede la piece sur 
des appareils de mesure de coordonnees, 
constitute d'une piece (13) solidaire du boTtier 
et d'une piece (14) mobile par rapport a ce der- 
nier et qui porte la sonde de temperature, la pie- 
ce mobile (1 4) etant montee de telle sorte que 
lorsqu'elle est entree en contact avec la surface 



(25) de la piece, elle declenche un signal elec- 
trique qui lance la saisie de la temperature, 
- un calculateur (12) pour la determination de la 
temperature de la piece, qui saisit les valeurs 

5 de mesure de temperature mesurees par la tete 

de mesure de temperature pendant une duree 
determinee et les met en memoire, qui deter- 
mine la temperature de la piece a partir de 
revolution des valeurs de mesure de tempera- 

10 ture mises en memoire dans un intervalle de 

mesure qui commence a I'instant de I'entree en 
contact avec ia piece, et a cet effet revolution 
des valeurs de mesure de la temperature est 
caracterisee a partir de I'instant de I'entree en 

15 contact avec la piece et est adaptee a une fonc- 

tion predeterminee par I'intermediaire d'un pro- 
cede numerique devaluation avant I'atteinte de 
la temperature effective de la piece, la tempe- 
rature effective de la piece etant determinee a 

20 i'aide des parametres d'adaptation (T ws ) ainsi 

determines. 

4. Appareil de mesure de coordonnees selon la reven- 
dication 3, caracterise en ce qu'une articulation 
25 spherique (15) qui presente un dispositif de recep- 
tion (18) pour la sonde de temperature (19) est si- 
tuee a I'extremite inferieure de la partie mobile (14) 
de ia tete de mesure. 

30 5. Appareil de mesure de coordonnees selon les re- 
vendications 3 et 4, caracterise en ce qu'un res- 
sort de rappel (17) situe dans ia partie superieure 
mobile (14) de la tete de mesure maintient ('articu- 
lation spherique (15) dans sa position de repos, en 

35 position centrale. 

6. Appareil de mesure de coordonnees selon les re- 
vendications 3 et 4, caracterise en ce que la sonde 
de temperature (19) est realisee sous la forme 
40 d'une piece en douilie a I'extremite superieure de 
laquelle la piece complementaire (20) estfixee sur 
le dispositif de reception (18) de I' articulation sphe- 
rique (15). 

45 7. Appareil de mesure de coordonnees selon les re- 
vendications 3 a 6, caracterise en ce que le cote 
de la piece en manchon (19) de la sonde de tem- 
perature tourne vers la piece est constitue d'une 
plaque de contact (21 ) sur le cote arriere de laquelle 

so I'element de mesure (22) est fixe, le mat6riau de la 
plaque de contact (21) presentant une conductivity 
thermique X > 380 W/Km et une faible capacite ca- 
lorlfique. 
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